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(§) Schutzhelm und Verfahren zu seiner Herstellung 

(I?) Zur Herstellung eines Schutzhelms, Insbesondere | 
Sturzhelms, wird eine Schicht aus einem energieabsor- 
bierenden Schaum unmittelbar auf die Innenseite einer 
harten AufSenkalotte H) aufgeschaumt und als stoS- 
dampfende Innenkalotte verwendet. Die AufSenkalotte (1) 
bildet dabei fur die Schaumung der Innenkalotte eine ver- 
lorene Form, die mit einem Innenwerkzeug (6) zur Bildung 
einer Kavitat (9) fur die Innenkalotte zusammenwirkt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffi ein Verfahren zur Herstellung eines 
Schuty.helms, insbesondere Sturzhelms, mil.einer harten Au- 
BenkaloUe, einer sioBdainpfcnden Innenkalotte und einer 
nachtraglich eingebrachtcn, zur Anlagc an den Kopf des 
Helmtragers vorgesehencn Inncnausslatlung. 

Die Erfindung belrifl't fcrner einen Schul/Jielm insbeson- 
dere Sturzhelni mil einer haricn AuBenkaloUc, einer sloB- 
dampfenden InnenkaloUc und cincr zur Aniage an den Kopf 
des Helmtragers vorgeschcnen InnenausslaUung. 

Derartige Schutzhcliiic wcrdcn insbesondere als Motor- 
radsturzhelme in groBcr StOck/.ahl und seil viclen Jahren ge- 
fertigt. Die harte AuBcnkalotle dicnt zuni Schutz des Helm- 
tragers vor scharfen Kanlen, in den Helm eindringenden Ge- 
genstanden usw. Zur StoBdampfung Iragt die harte AuBen- 
kalotte praktisch nichi bei, da sie StoBendergien ubertragi 
und nicht absorbicrt. Zur StoBdampfung dient die Innenka- 
lotte, die regelmaBig aus einem energieabsorbierenden 
Schaum, beispielsweise Polyslyrol oder geeignete Polyure- 
thane, gebildet ist. Die Innenkalotte wird in einem geeigne- 
ten Werkzeug hergestellt und in ausreagierter Form in die 
Aussenkalotte eingesetzt, wobei eine gewisse elastische 
Verformung der Innenkalotte erforderlich ist, um sie durch 
die engere EinschlupfblTnung des Helms in den Innenrauiii 
der AuBenkalotte einzubringen. Gegebenenfalls kann die In- 
nenkalotte mit der AuBenkalotte verklebt werden, um einen 
sicheren Sitz zu gewahrleisten. Im allgemeinen reicht die 
Formgebung jedoch hierfur bereits aus. Der Helm wird mit 
einer Innenausstattung komplettiert, die aus Weichpolstem, 
hautfreundlichen Bezugstoffen, Kinn- und Nackenriemen 
o, dgl, besteht. Dabei ist erforderlich, beispielsweise Befe- 
stigungspunkte fur Kinn- und Nackenriemen an der AuBen- 
kalotte durch Nieten, Schrauben o. dgl. vorzusehen. Die 
Montage des Helms nimmt daher eine nicht unerhebliche 
Zeit in Anspruch, die merkbar in die Herstellungskosten des 
Helms eingeht. 

Der Erfindung liegt die Problemstellung zugrunde, die 
Herstellbarkeit eines Schutzhelms der genannten Art zu er- 
leichlem und damit die Herstellungskosten zu senken. 

Ausgehend von dieser Problemstellung ist ein Verfahren 
der eingangs erwahnten Art erfindungsgeniaB durch fol- 
gende Veifahrensschritte gekennzeichnet: 

- mit der AuBenkalotte wird eine der Form der Innen- 
kalotte entsprechende Kavitat gebildet, 

- in die Kavitat werden vorvermischte Bestandteile ei- 
nes energieabsorbierenden Schaums eingebracht und 

- nach dem Ausreagieren des Schaums wird das In- 
nenwerkzeug entfemt und der an der AuBenkalotte haf- 
tende Schaum als Innenkalotte verwendet. 

Ausgehend von der genannten Problemstellung ist femer 
ein Schutzhelm, insbesondere Sturzhelm, der eingangs er- 
wahnten Art erfindungsgeniaB dadurch gekennzeichnet, daB 
auf die Innenseite der AuBenkalotte eine Schicht eines ener- 
gieabsorbierenden SchauJTis unmittelbar aufgeschaumt ist 
und die Innenkalotte bildet. 

ErfindungsgemaB wird die Innenkalotte aus dem stoB- 
dampfenden Schaum nicht, wic bisher, als separates Teil ge- 
fertigt und dann in die AuBenkalotte eingesetzt. Vielmehr 
wird die AuBenkalotte als Teil des Werkzeugs fiir die Bil- 
dung der Innenkalotte verwendet und der eneigieabsorbie- 
rende Schaum unmittelbar auf die Innenseite der AuBenka- 
lotte aufgeschaumt, Dadurch cntstcht cine innige Verbin- 
dung zwischen dem die Innenkalotte bildenden Schaum und 
der AuBenkalotte, so daB einerseits eine toleranzfreie Pas- 
sung der Form der Innenkalotte zur AuBenkalotte und ande- 



rerseits ein fester und spielfreier Sitz der Innenkalotte in der 
AuBenkalotte gewahrleistet ist. Durch die Verwendung der 
AuBenkalotte als "verlorene Form" entfallt der Aufwand fur 
ein A u Ben werkzeug teil zur Herslellung der Innenkalotte 

5 und der Aufwand fur das Enlformen der Innenkalotte aus 
(lorn Fertigungs werkzeug und Einbringen der Innenkalotte 
in die AuBenkalotte. Die Bildung der Kavitat mit der Au- 
Benkalotte kann dadurch erfolgen, daB ein Innenwerkzeug in 
die AuBenkalotte entsprechend eingefahren wird. In diesem 

10 Fall wird der untere Rand der AuBenkalotte zweckmaBigcr- 
weise mit einer Folic abgedichtet. Es ist aber auch moglich, 
daB Kavitat durch eine mit der AuBenkalotte fest verbun- 
dene hartere Innenwandung auszubilden, so daB die gebil- 
dete Innenkalotte auf ihren nicht mit durch die AuBenkalotte 

15 begrenzten Seiten durch die hartere Innenwandung abge- 
schlossen ist In diesem Fall entfallen mogliche Abdich- 
tungsprobleme an der AuBenkalotte fiir das Einschaumen 
der Innenkalotte. Ggfs. kann dabei auch die hartere Innen- 
wandung durch ein eingefahrenes Innenwerkzeug gestiitzt 

20 werden. 

Daruberhinaus bietet die Erfindung den wesentlichen 
Vorteil, daB etwaig erforderliche Verstarkungs- und/oder 
Befestigungstcile und etwaige Polsterauflagen sofort in die 
Innenkalotte eingeformt werden konnen, so daB eine sepa- 
25 rate Einbringung und Befesligung entfallen kann. Die An- 
bringung von Bcfcstigungstcilen an der AuBenkalotte kann 
dadurch erfolgen, daB die Befestigungstcile vor dem Ein- 
bringen des Schaums in die Kavitat an die AuBenkalotte an- 
gelegt werden, so daB sie in dieser Stellung durch den aus- 
30 reagierten Schaum an der AuBenkalotte fixiert werden und 
weitere BefestigungsmaBnahmen iiberflussig werden. 
Durch das Einschaumen von Verstarkungsteilen laBt sich die 
Sicherheit des Schutzhelms erhohen. 

Die Erfindung ermoglicht sogar, die AuBenkalotte aus 
35 mehreren Teilen zu fertigen, die formschlussig miteinander 
verbunden werden, um die AuBenkalotte aus Abschnitten 
aus unterschiedlichen Werkstoffen herstellen zu konnen. 
Die verschiedenen Telle der AuBenkalotte werden im ver- 
bundenen Zustand als verlorene Form fur den Schaum der 
40 Innenkalotte benutzt und durch die innige Verbindung des 
als zusammenhangende Schicht aufgebrachten Schaum zu- 
sammengehalten. 

Die Erfindung soil im folgenden anhand von in der Zeich- 
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen naher erlautert 
45 werden. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Vertikalschnitt durch eine AuBenkalotte, in 
die ein Innenwerkzeug zur Bildung einer Kavitat fiir die In- 
nenkalotte eingesetzt ist 

fig. 2 einen prinzipiell d^ Fig. 1 ahnlichen Schnitt mit in 
50 die Kavitat eingelegten Verstarkungsteilen 

Fig- 3 einen Schnitt gemaB Fig. 2 zur VerdeutUchung der 
Einschaumung von Polsterelementen 

Fig. 4 eine Schnittdarstellung gemaB Fig. 2 mit einer har- 
teren Innenwandung der Innenkalotte des Helms. 
55 Fig. 1 laBt in einem vertikalen Schnitt eine AuBenkalotte 
1 erkennen, die aus mehreren Teilen 2, 3, 4 gebildet ist, die 
an ihren aneinanderstoBenden Kanlen iiber Nut-Feder-Vbr- 
bindungen formschlussig miteinander verbunden sind. An 
der Oberseite weist die Helmkalotte Luftungsoffnungen 5 
60 auf. In den Innenraum der AuBenkalotte 1 ist ein Innenwerk- 
zeug 6 eingefahren, das mit einer horizontalen Kante? einen 
dichten AbschluB mit dem unteren umlaufenden 8 der 
Helmkalotte 1 bildet. 

Das Innenwerkzeug 6 weist einen Abstand von der Au- 
65 Bcnkalottc 1 auf und bildet so cine Kavitat 9, in die crfin- 
dungsgemaB die vorgemischten Bestandteile eines energie- 
absorbieraiden Schaums eingebracht und bis zum Ende der 
schaumbildenden Reaktion gehalten werden. Der Form der 
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Kavitat 9 entspricht dann die Form der so gebildeten Innen- 
kalotte des Helms. 

Um das Innenwerkzeug in den Innenraum der AuBenka- 
lotte einfahren zu konnen und nach derBiIdung der Tnnen- 
kalotte wieder entformen zu konnen, besteht das Innenwerk- 5 
zeug in dera dargestelllen Ausfuhrungsbeispiel aus drei Tei- 
len 10, 11, 12, von denen zur Entformung zunachst das mitt- 
lere Teil 11 herausgezogen werden kann, so daB die beidcn 
auBeren Telle 10, 12 zueinander verfahren und dann eben- 
falls aus dem Innenraum der AuBenkalotte 1 herausgezogen lO 
werden konnen. In dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
ist das mittlere Teil 11 mit Ansatzen 13 an der Oberseite ver- 
sehen, die mit den Luftungsoffnungen 5 der AuBenkalotte 
fluchten, um so die Innenkalotte durchdringende Liiftungs- 
kanale auszubilden. 15 

Selbstverstandlich ist es durch eine entsprechende Form- 
gebung der Oberfiachen des Innenwerkzeugs 6 ohne weite- 
rcs moglich, auch andcrsartig vcrlaufcndc Luftungskanalc 
beispielsweise in die innere Oberflache der Innenkalotte ein- 
zupragen, um so fur eine wirksame Beluftung des Kopfes 20 
des Helmtragers zu sorgen. 

Bei dem schematisch in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel sind in die Kavitat Verstarkungsteile 14, 15 einge- 
legt, beispielsweise in Form einer Wabenstruktur fiiir den 
Scheitelbereich der AuBenkalotte 1 zur Erhohung der sloB- 25 
dampfenden Eigenschaft und in Form von Verstarkungsplat- 
ten 15 im Schlafenbereich. 

Fig, 3 laBt ein Innenwerkzeug 6 erkennen, das Ausneh- 
mungen fur Polsterteile 16 aufweist, die vor dem Bilden des 
Schaums in der Kavitat 9 vorgefertigt und eingelegt werden. 30 
In diesem Ausfuhrungsbeispiel sind Ansatze 13' durch Luf- 
tungsoffnungen 5 der AuBenkalotte 1 gefuhrt, um in der In- 
nenkalotte radial verlaufende Liiftungskanale auszubilden. 

Es ist ohne weiteres erkennbar, daB in analoger Weise Be- 
festigungsmittel fur Kinnriemen, Zusatzteile o. dgl. in die 35 
Kavitat 9 geeigneter Weise eingelegt und durch Ausschau- 
men der Kavitat 9 mit hinreichender Festigkeit fixiert wer- 
den konnen. 

Fig. 4 zeigt das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig, 2, bei 
dem jedoch die Kavitat 9 zur Innenseite hin durch eine harte 40 
Innenwandung 18 begrenzt ist, die im Bereich der umlau- 
fenden Kante der AuBenschale 1 unter die AuBenschale 1 
abgewinkelt ist und mit einer umlaufenden Schulter 17 der 
Innenform gegen die untere Kante der AuBenkalotte 1 ge- 
klemmt wird, um so einen dichten AbschluB der Kavitat 9 45 
herzustellen. Nach dem Fullen der Kavitat 9 mit dem 
Schaum der Innenkalotte verbleibt die harte Innenwandung 
18. Das Material der harten Innenwandung 18 ist nicht 
selbst stofidampfend, daher wird die harte Innenwandung 18 
so diinn ausgebildet ist, daB sie sich bei eineni StoB in Rich- 50 
tung auf die stoBdampfende Innenkalotte verformen kann. 
Die harte Innenwandung 18 gewahrleistet eine dichte Ver- 
bindung mit der AuBenkalotte 1 fur die gebildete Kavitat 9 
und ermoglicht fiir Schaume mit geringen Schaumdriicken 
ggfs. auch das vollige En tf alien des Einsatzes eines Innen- 55 
werkzeugs 6 fUr die Schaumung der Innenkalotte in der Ka- 
vitat 9. 

Als Schaume fur die Bildung der Innenkalotte in der er- 
findungsgemafien Weise kommen thermoplastische Elasto- 
mere, insbesondere Polyurethane und Polystyrole in Frage. 60 

Patentansprtiche 



kennzeiclinet durch folgende Verfahrensschritte: 

- mit der AuBenkalotte (1) wird eine der Form 
der Innenkalotte entsprechende Kavitat (9) gebil- 

det, 

- in die Kavitat (9) werden vorvermischte Be- 
standteile eines energieabsorbierenden Schaums 
eingebracht und 

- nach dem Ausreagieren des Schaums wird das 
Innenwerkzeug (6) entfemt und der an der AuBen- 
kalotte (1) haftende Schaum als Innenkalotte ver- 

wendet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB vor dem Einbringen des Schaums in die Kavi- 
tat (9) Befestigungsteile, Verstarkungsteile (14, 15) 
und/oder Verstarkungsteile (16) eingelegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Liiftungskanale (13) in den Schaum ein- 
gcformt werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bildung der Kavitat (9) 
durch ein eingefahrenes Innenwerkzeug (6) erfolgt. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB zur Bildung der Kavitat (9) 
an die AuBenkalotte (1) eine Innenwandung (18) ange- 
fonul wird. 

6. Schutzhelm, insbesondere Sturzhelm mit einer har- 
ten AuBenkalotte (1), einer stoBdampfenden Innenka- 
lotte und einer zur Anlage an den Kopf des Helmtra- 
gers vorgesehenen Innenausstattung, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf die Innenseite der AuBenkalotte (1) 
eine Schicht eines energieabsorbierenden Schaums un- 
mittelbar aufgeschaumt ist und die Innenkalotte bildet. 

7. Schutzhelm nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB in die Innenkalotte Verstarkungsteile (14, 
15) eingeformt sind. 

8. Schutzhelm nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB in die Innenkalotte Befestigungsteile 
eingeformt sind. 

9. Schutzhelm nach einem der Anspruche 6 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB in die Innenkalotte Polster- 
auflagen (16) eingeschaumt sind. 

10. Schutzhelm nach einem der Anspruche 6 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Innenkalotte mit Liif- 
tungskanalen (13) ausgebildet ist. 

11. Schutzhelm nach einem der Anspruche 6 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenkalotte (1) aus 
mehreren formschliissig miteinander verbundenen Tei- 
len (2, 3, 4) besteht, auf die im verbunden Zustand der 
Schaum als zusammcnhangende Schicht aufgebracht 
ist. 

12. Schutzhelm nach einem der Anspruche 6 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Innenkalotte auf ihren 
nicht durch die AuBenkalotte (1) begrenzten Seiten 
durch eine hartere Innenwandung (18) abgeschlossen 
ist. 



Hierzu 4 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung eines Schutzhelms, ins- 
besondere Sturzhclms, mit cincr harten AuBenkalotte 65 
(1), einer stoBdampfenden Innenkalotte und einer 
nachuraglich eingebrachten, zur Anlage an den Kopf 
des Helmtragers vorgesehenen Innenausstattung, ge- 



DE_19935389A1_L> 



- Leerseite - 



.onnnin- <nF loaPwaRfjAi i > 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



# 



Nummer: DE19935389A1 

Int. CI7: ^ ^® ^ 

Offeniegungstag: 8. Februar 2001 



Figur 1 




002 066/397 

4SDOCID: <DE 19935389A1 J_> 



2EICHNUNGENSEITE2 Numme|^ DE199 35 389A1 

Int. CI -^f^m B 29 C 44/04 

Offenlegungstag: 8. Februar 2001 



Figur 2 




002 06^7 



ZEICHNUNGENSE1TE3 



# 



Figur 3 



Nummer: 
Int. CI 7: 
OffenlegungstagT 



DEI 99 35 389 A1 

B 29 C 44/04 

8. Februar 2001 




^STOCID: <DE_19935389A1J_> 



002 066/397 




DOCIO: <DE ig9353a9A1 I > 



002 06^7 



